ROYAUME Dl MAROC 
Ministere de l’Enseignement Superieur, de 
la Recherche Scientifique et de la 
Formation des Cadres 


j ^IslII 


Universite Hassan II 
de Casablanca 


Ecole Norma le Superieure 
de FEnseignement Technique 
Mohammedia 



f U/ijdl j'^lb 


SliL Jl Uki' 4-w. j±A\ 

a\\ 


DEPARTEMENT GENIE MECANIQUE 

Concours d'acces en i ere annee du Cycle d’ingenieurs 
Flliere : Management de la Logistique Industrielle « MLI » 

A J C>\ * ^ \\ til A * ^ jJll J-1J * (JM± 

Session : 10 et 11 septembre 2014 

EPREUVE DE SPECIALITE 
Puree : 3 heures 


Nom : 

Cadre reserve au compostage 
(NE RIEN ECRIRE DANS CETTE CASE) 

Prenom : 


CNI: 


N° d'examen : 


Signature : 



Remarque : 

L’usage de la calculatrice ou de tout autre appareil electronique est interdit. 
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• Partie I : Mecanique / Construction. 

• Partie II : Automatique / Automatisme. 

• Partie III : Maintenance / Gestion de production. 

-Tous les documents seront rendus a la fin de I’epreuve 
-Bareme detaille sur 60 points 
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PARTI E I : MECANIQUE - CONSTRUCTION 


Exercice 1 : ( 3 points) 

Deux masses mi et m 2 sont reliees par un fil inextensible et de masse 
negligeable. II glisse sans frottement sur une poulie, de rayon r, 
suspendue au plafond. La masse de la poulie est negligeable. 

Les frottements sont negliges. L’axe vertical oy est dirige vers le bas 
(voir figure 1). On suppose que : m 2 < mu 
Donner les expressions suivantes : 





e 

V 


IZI M 2 


y 


Fiaurel 


la) - la tension T dans le fil : 


1b) - I’acceleration yi de la masse mi : 


1c) - I’acceleration y 2 de la masse m 2 : 


Exercice 2 : (5 points) 



La figure 2 schematise le fonctionnement cinematique 
d’un variateur de vitesse a bille. II est compose d’un bati 0, 
d’un arbre d’entree 1, d’un arbre de sortie 2 et d’une bille 3. 

Le repere R 0 = (O, x 0 , y 0 ,z 0 ), lie au bati 0, est fixe. 

Les deux arbres presentent une surface conique (parametree 
par Tangle ) et sont en liaison pivot d’axes (Oi , x Q ) et 

(0 2 , x 0 ) avec le bati. 

On note i et 2 leurs vitesses de rotation par rapport au 
bati. La bille 3, de rayon r, roule sans glisser sur les surfaces 
coniques (points de contact A et B) et un dispositif non 
represente sur la figure permet a son centre I de rester 
immobile par rapport a R 0 , sauf lors de la phase de reglage 
du variateur ou I’utilisateur influe sur la distance e. 

En dehors de cette phase de reglage, le torseur cinematique de 3 dans son mouvement par rapport a 
R 0 est un glisseur d’axe (I, u ) et de resultante 



*0 


u . 
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Donner les expressions des elements ci dessous : 

► 

2a) - Vecteur de position OiA : 

► 

OiA = 

2b - Vecteur de position 0 2 [H : 

► 

0 2 B = 

2c) - Equation traduisant la condition de roulement sans glissement en A de (3) par rapport a (1) : 


2d) - Equation traduisant la condition de roulement sans glissement en B de (3) par rapport a (2) : 


2e) - Rapport de transmission 2 / i : 

2 / 1 = 

Exercice 3 : (6 points) 

On considere I’arbre en flexion represente sur la Figure 3. La section de cet arbre est constante, 
rectangulaire de hauteur h et de largeur b. Le poids de cet arbre est suppose negligeable. 

On suppose que cet arbre a un module d’Young E, un coefficient de Poisson V, et qu’il est 
modelise par une poutre droite de longueur L, en appui a ses deux extremites A et D et sollicitee en 
B et C par deux forces P = -P.y . 
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Figure 3 : Arbre en flexion 
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On demande de determiner : 

3a) - Les reactions aux appuis A et D : 



3b) - Le moment quadratique de la section S par rapport a I’axe (G ,z) : 


On suppose pour la suite des questions que : Li = L 2 = L 3 = 
3c) - Donner les nouvelles expressions des reactions Ra et 


L 

~ 3 ' 

Rd : 


I (G,z) = 



3d) - Donner les composantes du torseur de cohesion en section courante S(x) comprise 
entre B et C : 


T(x) = 


Mf (x) = 


4d) - Donner I’expression de la contrainte normale maximale dans 


4e) - Determiner I’expression de la fleche au milieu de la poutre (xm 


fyM = 


la poutre : 


max = 
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Exercice 4 : Montage de roulements : (5 points) 

On souhaite analyser le montage des roulements pour les deux exemples ci-dessous : 

4.1 - Exemple 1 : (2 points) 


Jeu ar 0,1 


-Donner le type de roulements utilises : 


-Les bagues exterieures sont- elles montees serrees?: 



-Les bagues interieures sont- elles montees serrees ou glissantes ? : 


-Proposer un schema de montage (Symbolisation des roulements et des obstacles axiaux) : 


4.2 - Exemple 2 : (3 points) 

- Quels sont les constituents de base d’un roulement ? : 


-De quel type de roulement s’agit-il ? : 


-Les bagues interieures sont- elles montees serrees ? : 


Encoches 



Logement toumqnt 


-Les bagues exterieures sont- elles montees serrees ou avec avec jeux ? : 


-Les bagues interieure et exterieure de ce type de roulement peuvent- elles etre desolidarisees ?. 


-Une legere precharge des elements roulants permet- elle d’augmenter la duree de vie de ce type de 
roulements ? : 
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PARTI E II : ELECTRICITE - AUTOMATIQUE - AUTOMATISM E 


ELECTRIC1TE : Cocher la bonne reponse pour les trois exercices suivants : 

Exercicel : (1.5 points) 

Soit les tensions ui(t) et u 2 (t) donnees a la figure suivante. 

E=200V 






t 


Calculer pour chaque tension, la vaieur moyenne. 


Ui(t) a pour vaieur moyenne: 


U 2 (t) a pour vaieur moyenne: 

O Uimoy= 0 


O U2moy= 0 

O Uimoy= 2E 


O U 2 moy= E/2 

O Uimov= 3E 


O U2moy= 3E/2 


Exercice 2 : (1.5 points) 


Soit le circuit electrique suivant : 



K ouvert on a v(t)= E/2 

- On ferme le contact K a I’instant t 0 , alors 
v(t) passe a la vaieur : 

Oe 

O2E 

O3E 


Exercice 3 : (1.5 points) 

1 



200 o 


200 Q 


- Determiner le courant I represente 
dans le schema du circuit de la figure 
ci-contre : 

O l=50A 

O l=30A 

O 1=0.25 A 
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AUTOMATIQUE : 


- R epondre sur feuille de copie pour les exercices suivants. 

- Voir Annexe : Tableau des transformees de Laplace (page 8 ). 


Exercice 4: 5 pts 


Soit le systeme de fonction de transfert : 


G(p) = 


0 - 5(1 - p) 

(l + p)(l + 0.5p) 


1 . Mettre le systeme sous la forme de deux systemes du 1 er ordre. Ipt 

2. Determiner et representer les poles et les zeros dans le plan complexe.tpf 

3. On applique au systeme une entree echelon unitaire u(t) : 

a. Exprimer y(t), evaluer y(0), et y(t) quand t tend vers I’infinie. Ipt 

b. Etudier la variation de y(t), et representer graphiquement revolution de la sortie. Ipt 

c. Le systeme est-il stable? pourquoi? Ipt 


Exercice 5 : 3 pts 


En utilisant la transformee de la place trouver la solution de I’equation suivante : 

2 - +3y(0 = cos(20 

dt 

Avec les conditions initiales suivantes : 


^(0) = i.^(0) = i 


Exercice 6: 2 pts 


Calculer la transformee de Laplace de I’onde carree periodique suivante, et verifier le theoreme 
de la valeur initiale : 

t *c*> 


AUTOMATISME : 


1 



-► 

t 


Repondre sur feuille de copie pour les exercices suivants 


Exercice 7 : 3 pts 

1 . Coder en binaire les nombres suivants : (965) 10 ; (607) 8 ; (A8B) 16 . Ipt 

2. Coder en octal les nombres suivants : (1 01 1 1 01 0) 2 ; (1 1 57) 10 ; (FI F) 16 . Ipt 

3. Coder en hexadecimal les nombres ci-dessous : (1 01 1 01 1 001 1 1 01 ) 2 ; (71 06) 8 ; (3589)i 0 . Ipt 


Exercice 8 : 3 pts 

Serrure de coffre : Quatre responsables (A; B; C; D) d’une societe peuvent avoir acces a un coffre. Ils 
possedent chacun une cle differente (respectivement a, b, c et d). Le responsable A ne peut ouvrir le coffre 
qu’en presence du responsable B ou C. Les responsables B, C et D ne peuvent ouvrir le coffre qu’en 
presence d’au moins deux autres responsables. 

1 . Etablir la table de verite de la variable de sortie S (ouverture du coffre). Ipt 

2. Donner I’equation logique simplifiee de la serrure S en fonction des cles a, b, c et d. Ipt 

3. Etablir le logigramme du circuit. Ipt 


Exercice 9 : 3 pts 

Soit le montage ci-contre : 

1 . Donner sa table de verite. Ipt 

2. Quel circuit logique reconnaissez-vous ? Ipt 

3. Completer le chronogramme suivant : Ipt 
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PARTI E III : MAINTENANCE / GESTION DE PRODUCTION 


QCM : - Bonne reponse = + la note. - Pas de reponse = 0. - Mauvaise reponse = - la note. 

A - Maintenance : (5 pts) (Cocher la case de la bonne reponse) 


Le role de la maintenance est de : 
(plusieurs reponses possibles) 

Le service Maintenance est un "service de 
production" : 


Entretenir les machines. 

nz 

OUI NON 


Maintenir les machines en etat de 
production. 

Le remplacement d’un relais defectueux est 
une operation de maintenance 


Faire gagner de I’argent. 


preventive 


Ne pas perdre de I’argent. 


corrective. 


Reparer les machines. 


ameliorative. 

La maintenance preventive se fait : 

La maintenance corrective se fait : 


Avant la panne 


Avant la panne 


Apres la panne 


Apres la panne 


Pendant la panne 


Pendant la panne 

La maintenance ameliorative permet : 

La maintenance preventive systematique, 
c’est les operations a realiser : 


d’ameliorer les methodes de travail. 


lorsque I’equipement est a I’arret. 


d’ameliorer le niveau du personnel 


a periode reguliere (tous les mois par exemple). 


d’ameliorer les pannes 


quand toutes les conditions sont reunies. 


d’ameliorer la fiabilite des equipements 


quand le produit ou I’element est use 

La maintenance preventive 
conditionnelle, c’est les operations ou 
interventions a realiser : 

L’AMDEC est une methode : 


a periode reguliere (tous les mois par 
exemple). 


de suivi du processus 


quand le produit ou I’element est use (et 
signaler par un temoin ou un controle). 


de suivi de la performance 


a chaque demarrage du systeme. 


d’analyse de fiabilite 


quand toutes les conditions sont reunies. 


de suivi de la disponibilite 


lorsque I’equipement est a I’arret. 


de suivi de la maintenabilite 

Une vidange est une operation de 
maintenance : 

Le remplacement d’une courroie usee est 
une operation de maintenance : 


ameliorative 


ameliorative. 


corrective. 


corrective. 


preventive. 


preventive. 

Le remplacement d’une lampe "grillee" 
est une operation de maintenance : 

Le remplacement d’un filtre a huile est une 
operation de maintenance : 


ameliorative. 


corrective. 


corrective. 


preventive. 


preventive. 


ameliorative. 


Une vidange toutes les 100 heures de 
fonctionnement ou tous les 7500 km, 
est une operation de maintenance 

Les parametres de surete de 
fonctionnement sont : (plusieurs reponses 
possibles) 


preventive corrective 


Securite 


preventive systematique 


Maintenabilite 


preventive conditionnelle. 


Disponibilite 




Permeabilite 


Fiabilite 
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B - Gestion de production : 

B1_ - QCM : (5,5 pts) Entourer la lettre de la bonne reponse (plusieurs reponses sont possibles, 
mais jamais toutes simultanement.) 

1. Qu’est-ce que la production ? 

a) - la transformation de ressources conduisant a la creation de biens et services 

b) - la combinaison du travail, du capital technique et des consommations intermediaires 

c) - la condition prealable a toute activite de I’entreprise 

d) - une etape pour la realisation des objectifs sociaux de I’entreprise 

2. Quels sont les differents systemes de production ? 

a) - la production en continu 

b) - la production par lotissement 

c) - la production unitaire 

d) - la production par petites series 

e) - la production de masse 

f) - la production par capitalisation 

3. Pour implanter une vis CHC M8-12 on doit percer avant taraudage a : 

a) - 8 mm, 

b) - 10 mm, 

c) - 6,75 mm, 

d) - 10,25 mm. 

4. Qu’est-ce que la production en continu ? 

a) - le produit est unique mais le nombre d’unites produites est quasiment illimite 

b) - c’est la fabrication de produits standardises en tres grandes quantites afin de realiser des 

economies d’echelle 

c) - c’est la production a la commande 

d) - c’est la production en petites quantites de produits ou de services identiques 

5. Qu’est-ce que la production en flux pousses ? 

a) - on etablit des plans de production a partir des previsions commerciales 

b) - on etablit des plans de production en fonction des besoins exprimes 

c) - on etablit des plans de production a partir des contraintes de I’environnement 

d) - on etablit des plans de production a partir des choix de la concurrence 

6. Qu’est-ce que la production en flux tendus ? 

a) - on etablit des plans de production a partir des previsions commerciales 

b) - on etablit des plans de production en fonction des besoins exprimes 

c) - on etablit des plans de production a partir des contraintes de I’environnement 

d) - on etablit des plans de production a partir des choix de la concurrence 
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7. Parmi les propositions suivantes, concernant la production en flux pousses, laquelle 
(ou lesquelles) represente(nt) un avantage ? 

a) - le cout du stockage est eleve 

b) - les fournisseurs sont peu fiables 

c) - capacite a faire face a des ruptures d’approvisionnement 

d) - les ruptures de stock sont evitees 

8. La flexibility de la production d’une entreprise designe sa capacite a : 

a) - Avoir une forte rentabilite 

b) - changer de clients 

c) - Embaucher moins de salaries 

d) - s’adapter a la production de plusieurs types d’articles ou de produits 

9. Que signifie GPAO ? 

a) - Graphique de Planification Assistee par Ordinateur 

b) - Gestion de Production Assistee par Ordinateur 

c) - Gestion Previsionnelle Assistee par Ordinateur 

d) - Graphique de Prevision Assistee par Ordinateur 

10. Parmi ces trois termes, quel est celui ou quels sont ceux qui se definissent comme 
« processus d’amelioration continue » dans I’entreprise ? 

1 - SMED 2 - KAISEN 3 - POKA YOKE 

a) - reponse 1 

b) - reponse 2 

c) - reponse3 

d) - reponsel , 2 et 3 

e) - reponsel et 2 

f) - reponsel et 3 

11. Comment nomme-t-on la methode devaluation economique et technique basee sur la 
comparaison des pratiques dans un secteur ou une activity donnee, avec celles 
mesurees dans I’entreprise ? 

a) - Marketing 

b) - Benchmarking 

c) - Ishikawa 

12. Laquelle de ces affirmations concernant le Programme Directeur de Production (PDP) 
est fausse? 

a) - Le PDP doit etre coherent avec le PIC 

b) - Le PDP pilote le PIC 

c) - Le PDP gere principalement des produits finis 
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13. Choisir I’ordre des activites en fonction de leur niveau hierarchique dans la 
programmation (en commengant par le niveau le plus eleve) 

1- Programme directeur de production (PDP) 2- Calcul des besoins nets 
3- Calcul des charges detaillees. 4- Plan Industriel et commercial (PIC) 

a) - ordre : 1 , 2, 3,4 

b) - ordre : 2, 3, 4, 1 

c) - ordre : 4, 1 , 2, 3 

d) - ordre : 3, 4, 2, 1 

14. Selectionner parmi les informations ci-dessous celles qui vous semblent 
indispensables pour realiser un calcul des besoins 

a) - Gammes de fabrication des composants 

b) - Taille des lots 

c) - Connaissance de I’etat des Stocks 

d) - Taux de rebuts de fabrication 

e) -Taille des composants 

f) - Prevision des ventes des produits finis 

g) - Prix de revient des composants 

15. Parmi ces differents types d’inventaires, quelle est qui assure un releve en temps reel 
des mouvements de stocks et permet de connaitre a tout moment le niveau exact ? 

a) - Inventaire physique 

b) - Inventaire permanent 

c) - Inventaire tournant 

16. La qualite des produits / services de I’entreprise est la responsabilite 

a) - du departement marketing 

b) - du departement de la production 

c) - de tous les departements de I’entreprise 

17. L’origine du terme “’logistique” est-elle : 

a) - Scientifique (calcul mathematique) 

b) - Informatique 

c) - Militaire 

18. La logistique gere les flux materiels et informationnels d’une entreprise 

a) - vrai 

b) - faux 
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B2-Exercice \ (7 pts) 

Soit une entreprise, specialisee dans I’agroalimentaire. Elle possedait plusieurs magasins. 

Afin de rationaliser son organisation logistique, elle compte demenager a une plate forme. 

Pour organiser toutes les taches a realiser et prevoir les equipes necessaires a cette operation, on vous 
demande de realiser un reseau PERT et un diagramme de GANTT afin de mieux visualiser I’ensemble 
des operations. 

Pour ce faire, vous disposez du tableau des anteriorites des operations de demenagement suivant : 


Code 

lettre 

Detail des operations 

Duree 
en jour 

Anteriorite 

A 

Prise de decision du demenagement et creation d’une equipe de 
coordination des operations 

1 

— 

B 

Creation d’une equipe speciale « demenagement dans chaque 
magasin » 

2 

A 

C 

Conditionnement des stocks a transferer et identification des 
cartons 

3 

D 

D 

Inventaire physique des produits a demenager des magasins 
existants 

2 

B 

E 

Chargement, transport et dechargement des camions selon le 
planning prevu 

2 

C 

F 

Nettoyage des nouveaux locaux, 

2 

A 

G 

Reception et saisie des entrees dans les fichiers de gestion des 
stocks 

3 

KE 

H 

Amenagement des palettiers et rayonnage, 

5 

F 

1 

Mise en stock des produits aux emplacements prevus 

2 

G 

J 

Test de simulation de preparation de commande et bilan de 
fonctionnement 

1 

1 

K 

Adressage des emplacements 

3 

H 


Completer le trace du reseau PERT des operations de demenagement en : 

1 - Mettant les taches des evenements et leurs durees 

2- Calculant les dates au plus tot et au plus tard de chaque evenement 

3- Tragant par un trait fort le chemin critique du projet. 

(Repondre sur le graphe a (’emplacement prevu) 



4- Quelles est la duree totale du projet de demenagement : 

5- Completez le diagramme de GANTT suivant : 


JOURS 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

Taches du 

chemin 

critique 





















Taches hors 

chemin 

critique 
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